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Beschreibung 

[0001 ] Die Erftndung botrrfft ain Verfahren bzw. eine 
Vbrrichtung zum Elnrlchten elnes Dreischneiders nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw des Anspruchs 

7. 

[0002] Ein Dreischneider ist eine im Buchbinderge- 
werbe eingesetzte Schneidvorrichtung, die drei 
Schneidmesser, namlich ein Vordermesser und zwei 
Seitenmesser umfaBt Einem soichen Dreischneider 
warden Qber eine ZufQhrstation BGcher zugefQhrt, die 
bereits am ROcKen gebunden sind. Die Aufgabe des 
Dreiechneiders besteht darin, die BQcher an den Seiten 
und an der Vorderkante in einem Arbettsgang auf das 
endgCitige gewunschte Format zu schneiden. 
[0003] Da sich die orHichen Anordnungen der Mes- 
ser und weitere Schneidparameter nach dem Format 
der zu schneidenden BQcher und der vom Auftraggeber 
gewttnschten Schnittquaftdt richten mOssen, ist es 
erforderlich, den Dreischneider vor DurchfOhrung jedes 
Auftrags einzurichten. 

[0004] Bisher wurden die entsprechenden Arbeiten 
von der Bedienungsperson manuell durchgefOhrt, was 
lange Einrichtzeiten zur Folge hatte, in denen der Drei- 
schneider nicht benutzt werden konrtte. 
[0005] Bisher war es namlich erforderlich, die ent- 
sprechenden Positionen innerhalb der Maschinenum- 
taufphasen durch Tippbetrieb anzufahren, wobei es von 
derGeschickfichkeh und Erfahrung der Bedienungsper- 
son abhing, den Antrieb so rechtzeitig abzuschatten, 
daB nach Efntreten des durch die AntriebsnachlaufzeH 
verzflgerten Stillstandes gerade die gewQnschte Posi- 
tion erreicht wurde. Wurde diese Position namlich Qber- 
schritten, so war ein neuer Versuch erforderlich, bei 
dem zumindest eine Maschinenumlaufphase wieder 
abgewartet werden muBte. 

[0006] In letzter Zeit ist eine deutliche Zunahme von 
Druckerzeugntssen und BQchern in We'nen Auflagen zu 
beobachten. Dies fQhrt dazu, daB in der Praxis immer 
h&ufiger Auftrage mit verschiedenen Buchtormaten 
abzuwtckeln sind. Den Einrichtzeiten korrrmt daher eine 
gravierende Bedeutung zu, weil die entsprechenden 
zeitintensiven Arbeiten im Vergleich zu der Nutzungs- 
zett des Dreischneiders grOBer werden. Eine normale 
Einstellung der Schneidparameter von Hand eriordert 
einen Zertaufwand von bfs zu 30 Minuten. 
[0007] Je hauf iger bei einem Wechsei des Buchfor- 
mats die entsprechenden Einrichtungen erforderlich 
sind, urn so mehr leidet darunter die WirtschaftHchkeit 
des Betriebes des Dreischneiders. 
[0008] Aus der gattungsbildenden JP-A-63062696 
ist ein Dreischneider bekannt, der eine rechnergesteu- 
erte Einrichtung seiner ZufQhrstation, Obergabestation 
und Schneidstation vorsieht Dazu verfQgt der Drei- 
schneider Qber einen Rechner mit einer En- und Aus- 
gabevorrichtung, Qber die Schnefdperameter 
eingegeben und angezelgt werden kCnnen. Der Rech- 
ner ist mit motorisch betfttlgbaren Steligiiedern verburv 



den. die entsprechend den ehgegebenen 
Schneidparametern EinrichtemaBnahmen vornehmen. 
Durch Sensoren an den einzurichtenden Teiien des 
Dreischneiders werden Istwerte der Schneidparameter 

5 ermittert und an den Rechner geleitet. Durch Sol-lst- 
wert-Vergleich der Schneidparameter konnen die SteJI- 
glieder pr&zise betatfgt werden. 
[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
das eingangsgenannte Verfahren und die eingangsge- 

io nannte \forrichtung dahingehend zu verbessem, daB 
die Einstellung der Schneidparameter schneiler i*id 
prflziser vorgenommen werden kann. 
[0010] Diese Aufgabe wind bei einem Verfahren 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die im 

is kennzeichnenden Teil dieses Anspruchs angegebenen 
Merkmale, und bei einer Vonichtung nach dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 7 durch die im kennzeichnenden 
Teil des Anspruchs 7 angegebenen Merkmale gelest. 
[0011] Durch das erfindungsgemaBe Verfahren 

20 wird erreicht daB zumindest die hduftgen und zeitinten- 
siven EinstelimaBnahmen autamatisch durchgefOhrt 
werdea Sehr hilfrelch Ist dabei, daB die entsprechen- 
den Positionen innerhalb einer oder mehrerer Maschi- 
nenumtaufjphasen geziett angefahren werden, so daB 

2S die entsprechenden EinstelimaBnahmen zOgig durch- 
gefOhrt werden kfinnen. 

[0012] Weiterhin wird durch eine Anzeigevorrich- 
tung dargestelft, welche manueli vorzunehmenden Ein- 
stelimaBnahmen gerade anstehen. Auf diese Weise 

30 wird es auch ungeQbtem Personal mOglich. die Einrich- 
tung des Dreischneiders innerhalb sehr kurzer Zeit 
durchzufQhren. Insbesondere braucht die Bedienungs- 
person nicht durch eigene Versuch e die optimale Rei- 
henfolge und die optimalen Positionen herausfinden, in 

35 denen die entsprechenden Einstellarbeiten vorzuneh- 
men sind. DarQber hinaus wird durch den vorgegebe- 
nen Prcgrammattauf dafOr gesorgt, daB Schftden 
irrfolge Kbliisionen, die bei falscher Reihenfolge der Ein- 
stelimaBnahmen auftreten kOnrrten, vermieden werden. 

40 [0013] Vorzugsweise ist vorgesehen, daB die 
Schneidparameter for ein Buchformat, auf das der Drei- 
schneider einzurichten ist, in einem Dialog mit dem 
Steuenrechner eingegeben werdea Der Umfang der 
anzufahrenden Positionen und der durchzufChrenden 

46 EinstallmaBnahmen wird in Abhfingigke'rt der zuvor ein- 
gestellten Schneidparametern vorgenommen. 
[0014] Durch den Dialogbetrieb wird vermieden, 
daB die Einstellung einzelner Schneidparameter aus 
Versehen unterbleibt und dann im sp&teren Schneidbe- 

so trieb zu einer hohen AusschuSquote fflhren konnte. 
Durch die Vomahme der EinstelimaBnahmen in Abhan- 
gigkeit von zuvor eingestellten Schneidparameter iaBt 
sich die Einstdlzert bei Folgeauftrftgen mit ahnlichen 
Formaten teflweise ertiebtich verkQrzen, da nicht stels 

ss alie Schneidparameter ge&ndert werden mOssen und 
so ein Teil der EinstelimaBnahmen entfallen kann. 
[001 5] Weiterhin ist vorzugsweise vorgesehen, daB 
die automatisch durchgefQhrten EinstelimaBnahmen im 
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Sinne einer Regeiung mil einam SollwerHstwert-Ver- 
gleich vorgenommen werden. 
[0016] Dies stellt sicher, daB die gewOnschten 
MaBe rnlt elner hohen Prazision eingehaften werden 
und damrt auch eine hohe Schnittqualitat erzielbar ist s 
Ablese- oder Recherrfehler, wie sie bei der bisher flbli- 
chen manuellen Einrichtung des Dreischneiders nicht 
immer vermeidbar waren, werden hierdurch zuveriassig 
ausgeschlossen. 

[0017] Bei einer praktischen Ausgestaltung des to 
Verfahrens tst eine Aufteilung der EinstellmaBnahmen 
in anerseits rechnergesteuert automatisch durchzufOh- 
rende und andererssits manuell durchzufOhrende Ein- 
stellmaBnahmen vorgenommen. Die rechnergesteuert 
automatisch durchzufQhrenden EinstellmaBnahmen is 
betreffen die MaBeinsteflung der Obergabestation und 
der Schneidstation und die manuell durchzufQhrenden 
EinstellmaBnahmen betreffen den Austausch von 
Maschinenteilen und erganzende MaBeinstellungen. 
[0018] Durch die BeschrSnkung der automatisch so 
durchzufflhrenden EinstellmaBnahmen auf MaBeinstell- 
lungen werden die besonders Kritischen und mit groBen 
Toteranzen bei einer manuellen AusfQhrung behafteten 
EinstellmaBnahmen automatisiert. Der vorrichtungs- 
technische Mehraufwand halt sich jedoch in Grenzen, 25 
da die zwangslfiufig erfbrderlichen Steftglieder stationar 
den entsprechenden Einstellorganen zugeordnet wer- 
den konnen. Demgegenuber werden die EinstellmaB- 
nahmen durch Austausch von Teilen oder 
EinstellmaBnahmen. die keine extrem geringen MaBto- so 
leranzen ernharten mussen, von Hand durchgefuhrt. 
Dadurch entfaitt hier der Mehraufwand an vorricrttungs- 
technischen MaBnahrnen, der besonders bei der Hand- 
habung auszutauschender Teile einen groBen Umfang 
annehmen wOrde. 35 
[0019] ErgSnzend konnen die manuell vorgenom- 
menen EinstellmaBnahmen sensorisch Qberwacht wer- 
den und ein Anfahren der am Einrichtungsablauf 
vorgesehenen nSchsten Position erst vorgenommen 
werden, wenn eine Obereinstimmung zwischen 1st- und 40 
Sollwerl ermrtteK wurde. 

[0020] Durch diese Wefterbildung lassen sich even- 
tueJf noch mdgliche Fehler. die z.B. durch einen nicht 
vorgenommenen Austausch, fehlerhaften Einbau oder 
den Einbau falscher Maschinenteile entstahen kOnnten, as 
vermeiden. 

[0021] Bei einem vollsiandigen Einrichtungsabiauf 
werden fdgende EinstellmaBnahmen in folgender Rei- 
henfolge durchgefuhrt: 

so 

a) Eingabe der Schneidparameter, 

b) Ausbauen der Formatplatte und der Auswerfer, 

c) Wechseln von Schneidtisch und Schneidmes- 
sem, 

d) Einstellen von Seitenmessern, Kopfanschlag ss 
und Buchanschlag. 

e) Einstellen der Buchbrelte, 

f) Einsetzen der Formatplatte, 



g) Justieren der Obergabestation. 

h) Justieren des Buchanschlags, Einsetzen und 
Justieren der Auswerfer, 

i) Einstellen der Formatplatte auf Stapelhohe, 
j) Einstellen der ZufQhrstation und 

k) Vornehmen der Feineinstellungen. 

[0022] Hierbei handelt es sich urn EinstellmaBnah- 
men, die in der beschriebenen Reihenfolge bei einem 
Dreischneider der AM Wohlenberg GmbH zu einer Mini- 
mierung der Einrichtungszert gefflhrt haben. Im Zuge 
dieser EinstellmaBnahmen wird die Buchbreite, die 
Buchhohe, der Kopfanschlag, die PreGstempelhehe 
und die PreBkraft des Stempels automatisch etngestellt. 
[0023] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ermog- 
licht es, die bei der Einrichtung des Dreischneiders 
erforderiichen EinstellmaBnahmen nicht mehr nur aus- 
schlieBlich manuell sondem in wichtigen, zertintensiven 
Beretchen auch automatisch durchfahren zu konnen. 
Dabei werden jedoch auch for die manuelle Eirtstellung 
die Vbraussetzungen geschaffen, diese in optimal er 
Reihenfolge und bei der gQnstigsten Position der 
Maschinenumlaufphasen durchfahren zu kdnnen. 
[0024] Ober die Stellglieder werden die vom Steu- 
errechner automatisch einzustellenden Schneidpara- 
meter umgestellt, so daB hier kein Eingriff durch die 
Bedienungsperson erforderlich ist Die Anzeigevorrich- 
tung ermoglicht es, der Bedienperson die in der jewels 
eingenommenen Position des Maschinenumlaufs erfor- 
deriichen EinstellmaBnahmen anzuzeigen, so daB hier- 
fOr keine gesonderte Bedienungs- oder 
Einrichtanleitung benutzt werden muB. Durch die Ein- 
gabevorrichtung kdnnen dem Steuerrechner sowohl die 
for ein einzurichtendes Buchfbrmat erforderiichen Para- 
meter in vereinfachter Form durch Eingabe der Abmes- 
sungen eingegeben und die Beendigung manueller 
EinstellmaBnahmen quittiert werden. 
[0025] Die sich aus den Abmessungen der fertigen 
Buchformate ergebenden Einstellparameter lassen sich 
durch den Steuerrechner selbst ermitteln, so daB die 
Fehlermoglichkeit bei einer gesonderten Umrechnung 
der Abmessungen der Formate in Schneidparameter 
ausgeschlossen ist 

[0026] Die Vorrichtung ermdglicht femer, daB im 
Speicher des Steuerrechners die zuvor eingestellten 
Schneidparameter gespeichert sind und daB das Ein- 
richtungsablaufprogramm einen Vergleichsprogramm- 
teil fOr einen Vergleich zwischen den eingegebenen 
Schneidparametern und den zuvor eingestellten 
Schneidparametem umfaBt An Hand des Vergleichs 
werden die anzufahrenden Positionen und die durchzu- 
fQhrenden EinstellmaBnahmen in Abhangigke'rt der 
zuvor eingestellten Schneidparameter vorgenommen. 
[0027] Diese Eigenschaft der Vorrichtung ermog- 
licht es, die Vornahme der EinstellmaBnahmen nur auf 
diejenigen EtnzelmaBnahmen zu beschranken, die fur 
die Umstellung auf ein neues Buchfbrmat srforderlich 
sind. Weist z.B. ein Folgeauftrag ein ahnliches Format 
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wie der vorangegangene Auftrag auf, so konnen unter 
Umstanden einige EinstellmaBnahmen entfallen, so 
daB die Einrichtung des Dreischneidefs in wesentlich 
kurzerer Zeit erfolgen kann, als wenn alle Einstellmaft- 
nahmen vorgenommen werden mGBten. 5 
[0028] Zusatzlich konnen die Stellglieder durch 1st- 
wertgeber erganzt sein, die ebenfalls mit dem Steuer- 
rechner verbunden sind. Ein im Speicher des 
Steuerrechners gespeichertes EinrichtungsaWaufpro- 
gramm umfaBt dann einen Regelungsprogrammteil zur 10 
DurchfQhrung eines SollwerHstwert-Vergleichs. 
[0029] Diese Werterbildung hat fbtgende Vorteile. 
Zum einen laBt sich eine hohere Genauigkertder einzu- 
stellenden Ma Be erzielen, da die exakte Position durch 
die Istwertgeber uberprQft wird und es nicht allein auf 15 
die lineare Ubertragung der den Stellgliedeni zugefOhr- 
ten Signafe auf die von den SteUorganen durchgefOhr- 
ten EtnsteilmaBnahmen ankommt. Zum anderen laBt 
sich auchdie Prazision des Stellantriebs in vernOnftigen 
Grenzen hatten, da Fertigungsungenauigkeiten und 20 
Abnuizung durch VerschleiB in seinen Auswirkungen 
auf die MaBhafiigkeit durch die Istwertgeber kompen- 
siert werden. 

[0030] Vbrzugsweise sind die Stellglieder und die 
zusatzlich vorhandenen Istwertgeber solchen Einstell- 2s 
organ en zugeordnet, die MaBeinsteliungen der Uberga- 
bestation und der Schneidstatton vornehmen. 
[0031] Die Automatisierung der diese MaBeinstell- 
lungen betreffenden Telle des Dreischneiders bewirkt 
den groBten Anteil an Zeiteinsparung bei den Einrich- 30 
tungsmaBnahmen. Die Einstellung dieser Organ© erfor- 
derte namlich bisher ein Umrechnen der endgQttigen 
Formatabmessungen auf die einzustellenden Schneid- 
parameter und die stancfige Kontrolle der Abmessungen 
bei der Einstellung. Die fur die Automatisierung erfor- 35 
derlichen Stellglieder lessen sich relativ leicht in die 
konstrukfcve GrundgestaJtung eines Dreischneiders 
integrieren, so daB der zusfttzliche vorrichtungstechn}- 
sche Aufwand und die damit verbundenen Zusatzko- 
sten im Vergleich zu den erzieiten Einsparungen durch 40 
kOrzere Stillstandszeiten gering sind. 
[0032] Eine Weiterbiidung sieht vor f daB manueJte 
Einstellorgane mit Sensoren ausgestattet sind, die mit 
dem Steuenrechner verbunden sind, und daB das Ein- 
richtungsablaufprogramm einen Vergleictosprogramm- 45 
tell umfaBt, der ein Anfahren der im Einrichtungsablauf 
vorgesehenen nachsten Position erst dann zutaBt, 
wenn eine Ubereinstimmung zwischen let- und Sollwert 
ermittett wird. 

[0033] Die Sensoren konnten z.B. Kbdiermarken so 
der Einstellorgane oder der au&zutauschenden Teile 
abtasten, die dann im Steuerrechner im Hinbick auf die 
richtige Einstellung Qberwacht werden. Ein nicht vorge- 
nommen er Austausch, ein fehterhafter Einbau oder der 
Einbau falscher Maschinenteile wird so erkannt und ss 
kann korrigiert werden, ehe der Fehler zu Beschadigun- 
gen an Teilen des Dreischneiders oder zu einer hohen 
AusschuBquote bei den zu bearbertenden BOchern 



fuhrt. 

[0034] Bei einer prakdschen Ausgestaitung der Vor- 
richtung umfassen die Stellglieder, die im Betrieb des 
Dreischneiders stark belasteten Einsteilorganen zuge- 
ordnet sind, jeweils Steiimotore und Klernmvorrichtun* 
gen. 

[0035] Diese Klemmvorrichtungen erfQIIen zweier- 
lei Funktionen. Zum einen beseitigen sie das Spiel der 
Einstellorgane, daB im Schneidbetrieb zu Ungenaiig- 
keiten fuhren wGrde, wenn die Haltekrafte ausschlieB- 
lich von den Sleilmotoren Obernommen wurden. Zum 
anderen ermoglichen sie f die SteDmotore einfacher zu 
dimensionieren. MflBten namlich die beim Transport 
und Schneiden erforderBchen Haltekrafte von den Steil- 
motoren aufgebracht werden, so waren hier besonders 
robuste, teure Ausfuhrungen einzusetzen. 
[0036] Durch die Aufteilung in Steiimotore und 
Klemmvorrichtungen gelingt es hingegen, den vorrich- 
tungstechnischen Aufwand gering zu hatten, da die 
Steil- und Klemmaufgaben nunmehr von verschiede- 
nen, speziell auf die dabei auftretenden Krafte abge- 
stimmten Elementen vorgenommen werden konnen. 
Somit la&sen sich Steiimotore einsetzen, die nur auf die 
bei der Versteilung auftreten Krafte bemessen sein 
mussen, wahrend die im Betrieb aufzunehmenden 
Qegenkrafte von den Klemmvomchtungen Obernom- 
men werden konnen. 

[0037] Eine zusalzfiche Werterbildung sieht vor, 
daB das dem im Betrieb des Dreischneiders stark bela- 
steten Einstellorgan der Obenjabestation zugeorxfnete 
StellgJied auBer einem ersten Stellmotor f Or die Grund- 
einstellung einen zweiten Stellmotor for eine im laufen- 
den Betrieb durchfflhrbare Feineinsteilung umfaBt. Die 
durch den ersten Stellmotor vorgenommene Qrund ein- 
stellung ist im laufenden Betrieb durch die Klemmvor- 
richtung fixierbar. 

[0038] FOr relativ groBhObige Einstellvorgange wird 
also weiterhin die Aufteilung in einen Stellmotor und 
eine Klemnrrvorrichtung beibehaJten. FOr eine Feinein- 
steilung ist ein zusatzficher Stellmotor vorgesehen, der 
jedoch nur geringfQgige MaflhObe ausOben muB. Da 
dies mit einer entsprechend hohen Untersetzung reali- 
sierbar ist reicht trotz der aufzunehmenden Krafte hier 
ebenfalls eine AusfQhrung geringer Leistung aus. 
[0039] Werterbildungen und vorteilhafte AusgestaJ- 
tungen der Erfindung ergeben sich aus den AnsprQ- 
chen, der Beschreibung, der Zeichnung, anhand der 
das Verfahren und die Vbrrichtung erlautert werden. 
[0040] In der Zeichnung zeigen: 

Rg. 1 eine echematische Darsteliung der ein- 

zelnen Starjonen eines Dreischneiders, 

Rg. 2 eine Frorrtansicht der Schneidstation 

des Dreischneiders, 

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Schnittlinie A- 

B in Fig. 2, 

Fig. 4 eine schematische Darsteliung einer 

Ubergabestation des Dreischneiders in 
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teilweise geschnittener Seitenansicht, 
Rg. 5 ein BlockschaHbiW der Steuerung des 

Dreischneiders, 
Fig. e - 18 graphische Darstetlungen der auf der 
eiektronischen Anzeigevcirichtung wie- 
dergegebenen MenQbilder zur Veran- 
schaulichung und Eriauterung der 
vorzunehmenden BnstellmaBnahmen. 

[0041 ] Die in Fig. 1 gezeigte schematische Darstel- 
lung der einzelnen Stattonen eines Dreischneiders zeigt 
eine ZufQhrstation 10, eine Obergabestation 12, eine 
Schneidstation 14 und ein Auslageband 52. 
[0042] Gebundene BQcher geiangen von der 
Zufuhrstalion 10 zur Obergabestation 12, wobei der 
Transport im Arbeitstakt des Dreischneiders durch Vor- 
schubbursten 112 vorgenommen wird. In der Uberga- 
bestation 12 warden die BQcher in Vorberertung des 
anschlieBenden Schneidvorganges ausgerichtet, so 
daBsich der Druckspiegei nach dem Schnetdvorgang in 
dergewOnschten Position befindet. 
[0043] Dazu umfaBt die Obergabestation 12 einen 
verstellbaren Kopfanschlag 54 t einen Buchanschlag 56 
und einen Zangenwagen 58. Der Zangenwagen 58, 
dessen Aufbau aus Fig 4 hervorgeht, besteht aus einem 
RQckenanschlag 60 und einer Zange 62, die ihrerseits 
eine Bodenplatte 64 und eine DruckbackB 66 umfaBt 
Nach der Ausrichtung der BQcher erfolgt ihr Transport in 
die Schneidstation 14. Dazu wird der Buchstapel von 
der Zange 62 erfaBt leicht angehoben und mrttels des 
Zangenwagens 58 in die Schneidstation 14 verbracht 
[0044] Die Schneidstation 14 umfaBt eine Schneid- 
platte 68 mrt Schneidleisten, eine Fixiervonichtung 70 
sowie eine Schneidvorrichtung72. Die Fudervorrichtung 
70 dierrt dazu, den Buchstapel wahrend des Schneid- 
vorganges auf der Schneidplatte 68 zu fixieren, damit 
derStapel als Qanzes Oder einzelne Seiten nicht verrut- 
schen. Das Fixieren erfolgt mittels einer an einer For- 
matplatte 74, angebrachten Zurichtung 76 die 
unmittelbar auf den Buchstapel drOckt. Die Formatplatte 
74 ist an einem Formatplattenhaiter 78 befestigt und 
dieser ist wiederum in der H6he durch einen PreBstem- 
pei 80 verfahrbar. Nach dem Aufsetzen der Zurichtung 
76 auf den Buchstapel kann durch DruckerhOhung des 
PreBstempels 80 auch die erforderliche PreBkraft auf- 
gebracht werden. 

[0045] Die zum Beschneiden des Buchstapels auf 
dasendgQItige ForrmtdienerideSchneidvorrichtung 72 
umfaBt drei Messer, namlich zwei SeHenmesser 82, 84 
und ein Vbrdenmesser 86. Die Seitenmesser 82, 84 und 
das Vordenmesser 86 befinden sich jeweite in einem 
MesserhaEter 88, 90, 92, wobei die Seitenmesserhaiter 
88 und 90, wie es insbesondere die Figuren 2 und 3 zei- 
gen, ihrerseits auf einem Seitenmesserbalken 94 befe- 
stigt und gefQhrt sind. Zwei Messerantriebe besorgen 
die zum Schneiden erforderliche Bewegung der Messer 
82, 84, 86. In Rg 1 sind in der Schneidstation 14 die 
sich durch die Anordnung der Messer 82, 84, 86 erge- 



benden Schnittlinien gestrtcheit dargestelrt. 
[0046] Nach dem Schneidvorgang werden tie auf 
das endgQftige Format beschnrttenen BQcher durch 
Auswerfer 16 erfaBt und auf das Auslageband 52 trans- 
s portiert. 

[0047] Von den drei Messem in der Schneidstation 
14 ist das Vordermesser 86 nicht verstellbar, jedoch 
sind die beiden Settenmesser 82, 84 durch ein Stell- 
glied 24 in der Brette verstellbar Das Stellgiied 24 ist in 

w den Fig. 2 und 3 veranschauBcht. Es umfaBt einen Stell- 
motor 44, der eine Gewindespindei 96 antreibt, die 
beide Seitenmesserhaiter 88, 90 durchdringt Die auf 
der Gewindespindei 96 befindlichen Gewinde sind fur 
die beiden Sertenmesserhalter 88, 90 gegensinnig aus* 

is gebildet so da6 die Seitenmesserhaiter 88, 90 bei der 
einen Drehrichtung auseinandergehen, wahrend sie in 
der anderen Drehrichtung zusammenkommea 
[0048] An der dem Stellmotor 44 gegenQberliegen- 
den Seite der Gewindespindei 96 befindet sich ein Ist- 

20 wertgeber 38, der die durchgefOhrten Umdrehungen 
der Gewindespindei 96 erfaBt und dem Steuerrechner 
1 8 mitteitt. Das Stellgiied 24 for die Seitenmesser 82, 84 
umfaBt auBerdem eine Klemmvonichtung 48, tie die 
Seitenmesserhaiter 88, 90 auf dem Sertenrnesserbal- 

25 ken 94 im normalen Betrieb festkJemmt und nur waiv 
rend der Einstelfphase durch den Stellmotor 44 ktet. Der 
Aufbau dieser Klemmvonichtung ergibt sich aus Fig. 3, 
und zwar besrtzt die Ktemmvomchtung 48 ein Tellerfe- 
derpaket 98, auf einem Gewindebolzen 100, das die 

so Klemmbacken 1 02 im Normatfall zusammendrQckt. und 
eine hydraulische Spreizvonichtung 104, die die 
Klemmbacken 102 zur Ermoglichung einer Verstellung 
durch Spreizung I6st. Durch Einsteltung des Abstandes 
der Seitenmesser 82 und 84 wird die H6he des Buchfor- 

3s mates festgelegt. 

[0049] Die Buchbreite sowie die Lage des Druck- 
spiegels wird durch Einstellungen der Obergabestation 
12 bestimmt. Der dort vorhandene verstelibarer Kopfan- 
schlag 54, der die verti kale Lage des Druckspiegels vor- 

40 gtot ist ebenfals durch ein Stellgiied 22 einstelbar. 
Dieses Stellgiied 22 umfaBt einen Stellmotor 106 der 
Qber eine Gewindespindei 108 den Kopfanschlag 54 
horizontal verschieben kann. Mrt dem Stellmotor 1 06 ist 
ein Istwertgeber 36 zur ROckmekJung der eingesteliten 

4$ Lage des Kopfanschlags 54 an den Steuerrechner 18 
verbunden. 

[0050] Die Einstellung der Buchbreite und der hori- 
zorttalen Lage des Druckspiegels besorgt der RQcken- 
anschlag 60 des Zangenwagens 58. Dazu ist die 

so Einstellung des Zangenwagens 58 mit Hlfe eines Stell- 
giedes 20 automatisch mdglich. Der Zangenwagen 58 
verfQgt auBerdem Qber einen Istwertgeber 34, der die 
Grundsteflung dem Steuerrechner 18 Qbermrttelt. Das 
SteDglied 20 umfaBt einen Stellmotor 42 und eine 

55 Wemmvorrichtung 46, die ahnlich der Klemmvorrich- 
tung 48 aufgebaut ist. Die Klemmvorrichtung 46 sorgt 
dafQr, dan das durch das Stellorgan verursachte Spiel 
beseitigt wird und die bei den Transportbewegungen 
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des Zangenwagens 58 auftretenden dynamischen 
Krflfte nicht den SteJImotor 42 belasten. 
[0051] Mrt Hilfe der Zange 62 des Zangenwagens 
58 wird der in der Ubergabestation 1 2 bef indliche Buch- 
stapel erfafit und beim Transport in die Schnekfctation 5 
14 angehoben, so da(3 einmal keine Schlerfspuren auf 
der Unterserte auftreten kfinnen und zum anderen die in 
der Ubergabestation 12 vorgenommane Ausrichtung 
des Buchstapete auf dem Wege fn die Schneidstation 
14 erhatten bleibt. Der fur die Ausrichtung des Buchsta- 10 
pets ebenfalls vorhandene Buchanschlag 56 wird beim 
Transport hochgeschwenkt. 

[0052] Um berucksichtigen zu kdnnen, da 3 der in 
Richtung auf das Vordermesser 86 bewegte und im 
gewunschten Abstand davon gestoppte Zangenwagen is 
58 aufgrund seiner Massentragheri noch eine geringfu- 
gige weitere Auslenkung voiffuhrt, ist auch noch im lau- 
fenden Betrieb eine Einstellung des RQckenanschlags 
60 vorgesehen. Zu cGesem Zweck isl neben dem ersten 
Stellglied 20 mil dem SteJImotor 42 fur die Grundeinstel- 20 
lung ein zweHes Stellglied 114 mit einem zweiten SteJI- 
motor 50 for eine auch im taufenden Betrieb 
durchfOhrbare Feineinstellung vorhanden. Dieser 
zweite Stellmotor 50 ist durch einen Istwertgeber 110 
erganzt der dem Steuerrechner 18 die Position Ober- 25 
mittett 

[0053] Auch der Kbpfanschlag 54 ist im Betrieb ver- 
steltbar. Da hier jedoch die Hattekrafte sehr gering sind, 
erubrigt sich eine AusfOhrung mit einer Klemmvorrich- 
tung. Vielmehr kdnnen die Krafte von dem einzigen so 
Stellmotor 1 06 aufgebracht werden. 
[0054] Der PreBstempel 80 zum Verfahren der For- 
matplatte 74 bifdet schfieBlich ein Stellglied 26 wobei 
die Hubhehe und der PreBdruck durch einen Istwertge- 
ber 40 an den Steuerrechner 1 8 Gbermrttebar sind. 35 
[0055] Fig. 5 zeigt ein BlockschaHbitd der Steue- 
rung des Dreischneiders. Ein Steuerrechner 18 umfaBt 
einen Spetaher 32 fur Steuer- und Vergleichspro- 
gramme sowie zur Speicherung von Daten der Schned- 
parameter. Der Steuerrechner ist mit StellgUedern 20, 40 
22, 24, 26, 1 14 und Istwertgebern 34, 36, 38, 40, 1 1 0 
verbunden und ermogiicht so die Einstellung von 
Schneidparametern Qber Einstellorgane im Sinne einer 
Istwert-Sollwert-Regelung. AuBerdem ist mit dem Steu- 
errechner 18 eine Anzeigevorrichtung 28 und eine Eon- as 
gabeuorrichtung 30 verbunden, die die Eingabe von 
Schneidparametern und die die Anweisung zur AusfOh- 
rung von EinstellmaBnahmen im Dialog ermogiicht. 
[0056] Bet der Einrichtung dee Dreischneiders wer- 
den die erforderlichen Positionen in einer Maschinen- so 
umlaufphase von dem Steuerrechner 18 angesteuert 
und die EinstellmaBnahmen entweder automatisch 
durchgefOhrt oder es wird Qber eine Anzeigevorrichtung 
28 die Bedienungsperson aufgefordert. die entspre- 
chenden EinstellmaBnahmen manueil durchzufuhren ss 
und nach der DurchfOhrung Qber die Eingabevomch- 
tung 30 zu quiltieven. Danach wird die nachste Position 
angefahren und die in dieser Position durchzufQhrende 



EinstellmaBnahme wieder entweder automatisch 
durchgefOhrt oder erneut Qber die Anzeigevorrichtung 
28 die Bedienungsperson aufgefordert, dies zu tun. 
[0057] Die efnzelnen Positionen werden so nach- 
einander durchlaufen, bis samtliche EineteJImaSnah- 
men durchgefOhrt sind und ein Probeiauf beginnen 
kann, in dem noch Fetneinsteilungen moglich sind. Bei 
einer vollstandigen Einrichtung sind folgende MaBnah- 
men eriorderlich, die nachfotgend beschrieben und auf 
die anhand der in den Fig. 6 - 1 8 dargestellten Anzeigen 
der Anzeigevorrichtung Bezug genommen wird. Die in 
der wefteren Beschrefcung aufgefOhrten Bezugszrffern 
nehmen jedoch Bezug auf die in den Figuren 1 bis 5 
gezeigten Telle des Dreischneiders. 
[0058] Zunachst werden, wie Fig. 6 zeigt, die 
Abmessungen des gewunschten Buchformats sowie 
einige weitere Parameter Qber die Eingabevorrichtung 
30 in den Steuerrechner 18 eingegeben. Dies kann 
noch im Betrieb eines gerade ausgefQhrten Auftrags 
oder auch zu Beginn einer neuen Einrichtung des Drei- 
schneiders durchgefOhrt werden. Der Dreiscrneider 
wird zu Beginn der EinstellmaBnahmen in eine Position 
gebracht, cfie einer Grundsteliung entspricht. Ernzuge- 
ben sind MaBelngaben for die Buchhohe, die Buch- 
brerte und den KopfbeschnHL Weiterhin sind Parameter 
uber die Art der Zufuhrung und die Anzahl der pro Sta- 
pel zu schneidenden Produkte einzugeben. Je nach Art 
der Zufuhrung sind eventuetl noch UmbaumaBnahmen 
an der Zufuhrstation 10 erforderiich. 
[0059] Nach Quittieren der Bngabe wird eine 
zweite Position eingenommen und durch den in Fig. 7 
dargestelten Bildschirm veranschaulicht, in der die For- 
matptatte 74 auszubauen ist. Um diesen Vorgang zu 
erieichtem, fahrt der PreBstempel 80 automatisch nach 
urtten in eine Wechselposition. Nun wird die Format- 
platte 74 entriegett, abgezogen und auch die Auswerfer 
16 der Auswerfervorrichtung abgenommea 
[0060] In einer dritten Position, dargestellt durch 
Fig. 8, werden der Schneidtisch mit der Schneidplatte 
68 und die Messer 82, 84, 86 gewechseit. Zuerst fahrt 
der PreBstempel 80 in eine obere Endstellung, um 
freien Zugang zu den auszubauenden Teilen zu geben. 
In einem ersten manuellen Schritt werden Schutzleisten 
auf die Sertenmesser 82, 84 gesetzt und die Seitenmes- 
ser 82, 84 ausgebaut AnschlieBend wird eine Schutz- 
leiste auf das Vordermesser 86 gesetzt und das 
Vordermesser 86 ausgebaut. 
[0061] Danach erfolgt der Ausbau der Schneid- 
platte 68, die Umrustung auf die neuen Abmessungen 
und der Einbau der entsprechenden Schneidplatte 68. 
Nun wird das Vordenmesser 86 eingesetzt, die Schutz- 
letste abgezogen, die Sertenmesser 82, 84 eingesetzt 
und ebenfalls deren Schutzleisten abgezogen. Nach 
Betatigen einer Eingabetaste der Eingabevorrichtung 
30 zur Qutttierung werden automatischa EinetellmsB- 
nahmen vorgenommen, und zwar werden die Seiten- 
messer 82, 84 auf Buchhohe und der Kbpfanschlag 54 
auf Kopfbeschnitt eingestelH Des weiteren wird manueil 
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der Buchanschlag 56 auf groBes Format gestelrt 
[0062] In einer vierten Position, dargesteiit durch 
Fig. 9, die nach einem Maschinenumlauf wieder der 
Grundstellung entspricht, wird die Buchbreitengrund- 
einstellung durch entsprechende Justiarung des Zan- s 
genwagens 58 vorgenommen. 
[0063] In einer f Gnften, in Hg. 1 0 veranschauiichten 
Position, wird die Formatpiatte 74 eingesetzt und verrle- 
geh, wobei zur Erleichterung dieses Vorganges der 
Preftstempels 80 automatisch nach urtten in die Wech- io 
setposition fahrt 

[0064] Ab der nun folgenden sechsten Position wer- 
den gemSB Fig. 11 weitere Einstellungen nach unbe- 
schnittenen BQchem vorgenommen. Zunachst wind in 
der Ubergabestation 12 der Zangenwagen 58 justiert 15 
nachdem die RQckenfQhrung der ZufQhrstation 1 0 bfln- 
dig zum Zangenwagen 58 eingestelH wurde und Buch- 
stapet in den Zangenwagen 58 gelegt warden. Der 
Zangenwagen 58 wird winkefig gestelrt, die entspre- 
chende Zangendruckbacke 66 wird ausgewahlt ange- 
schraubt und auf Hdhe gestellt. Danach wird die 
VorschubbOrste 112 justiert und die ZufOhrvoniditung 
1 0 auf das Rohbuchformat eingestelrt. AuBerdem wird 
automatisch die auf Grund der FormatgrOBe vorgege- 
bene PreBkraft eingestelt. 

[0065] In der nachsten, siebenten Position, veran- 
schauticht durch Rg. 12, erfolgt das Enstellen des 
Buchanschlags 56, das Einsetzen der vorbereiteten 
Auswerfer 16 und deren Einstellung auf tie Buchbreite. 
[0066] In einer achten Position wird nun gem&B Rg. 
13 bei eingelegtem Buchstapel die Pressung auf Sta- 
pelhOhe eingestellt 

[0067] Als letzte vorbereitende MaBnahme wird in 
der Position neun gemaB Rg. 14 die ZufQhrstation 10 
eingestellt Damrt ist die Grobeinstellung abgeschlos- 
sen. Feineinsteflungen kflnnen im anschDeBenden lau- 
fenden Betrieb bei Durchfuhrung von Probeschritten 
vorgenommen werden Oder auch im spateren Betrieb, 
urn eine Optimierung der Schnittquaiitat zu erzielen 
Hierbei muB nicht, wie bislang notwendig, die Produk- 
tion unterbrochen, sondem karm vielmehr fortgesetzt 
warden. 

[0088] Dazu zeigen die weiteren Darsteilungen in 
Fig. 15 die Buchbreitenkorrektur, in Rg. 16 die Kbpfbe* 
schnittkorrektur, in Fig. 17 die PreBsternpeldffnungskor- 
rektur und in Rg. 18 die PreBkraftkorrektur. 

Patentansprache 

1. Verfahren zum Einrichten eines Dreischneiders 
durch Einstellen der ZufQhrstation (10), der Uber- 
gabestation (12) und der Schnektetation (14) auf 
ein zu beschneidendes Buchformat nach fGr das 
jeweilige Buchformat spez'tfischen Schneicfparame- 
tern. die in einen Steuerrechner (18) eingegeben ss 6. 
. werden, wobei statische EinsteHmaBnahmen in 
Einstellpositlonen rechnergesteuert automatisch 
durchgefuhrt werden, dadurch oekennzeichnet 



dafi auch ein Auswerfer (16) auf das zu beschnei- 
dende Buchformat eingestelrt wird, daB in einem 
rechnergesteuert en Einrichtungsablauf zuvor 
ermittelte, fur die Einstellung der Schneidparameter 
optimale PosHionen innerhaib einer oder mehrerer 
Maschinenurntaufphasen gezieit angefahren war- 
den, daB die statische EnstelimaBnahmen in die- 
sen Posrtionen durchgefQfvt werden oder daB Qber 
eine elektronische Anzeigevorrichtung (28) manueli 
vorzunehmende EinstelimaBnahmen dargesteiit, 
diese anschlieBend manueli durchgefuhrt und nach 
DurchfQhrung dem Steuerrechner (18) quitter t wer- 
den und daB erganzende dynamische EinstelimaB- 
nahmen im laufenden Betrieb des Dreischneiders 
vorgenommen werden. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch oekenn- 
zeichnet. daB die Schneidparameter fur ein Buch- 
format, auf das der Dreischneider einzurichten ist, 

so in einem Dialog mit dem Steuerrechner (18) einge- 
geben werden und daB der Urrrfang der anzufah- 
renden Posrtionen und der durchzufQhrenden 
EinstelimaBnahmen in Abhangigkert der zuvor ein- 
gestellten Schneidparameter vorgenommen wer- 
25 den. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
oekennzeichnet daB die automatisch durchgefQhr- 
ten EinstelimaBnahmen im Sinne einer Regelung 

30 mit einem Sollwert-Istwert-Vergleich vorgenommen 
werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruch e 1 bis 3, 
dadurch oekennzeichnet. daB eine Aufteilung der 

3$ EinstelimaBnahmen in einerserts rechnergesteuert 
automatisch durchzufQhrende und andererseits 
manueli durchzufQhrende derart vorgenommen 
wird, daB die rechnergesteuert automatisch durch- 
zufQhrenden EinstelimaBnahmen die MaBeinstel- 
40 lung der Ubergabestation (12) und der 
Schnekfetation (14) betreffen und die manueli 
durchzufQhrenden EisteilmaBnahmen den Aus- 
tausch von Maschinenteilen und erganzende 
MaBeinstellungen betreffen. 

45 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch qekennzeichnet. daB die manueO vorge- 
nommenen QnsteltmaBnahmen sensorisch Qber- 
wacht werden und daB ein Anfahren der im 

so Bnrichtungsabiauf vorgesehenen nachsten Posi- 
tion erst vorgenommen wird, wenn eine Clberein- 
stimmung zwischen Ist- und Soltwert ermittelt 
wurde. 



Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch oekennzeichnet daB bei einem vollstandi- 
gen Einrichtungsablauf folgende EinstelimaBnah- 
men in folgender Reihenfolge durchgefuhrt werden: 
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a) Eingabe der Schneidparameter, 

b) Ausbauen der Formatplatte (74) und der 
Auswerfer (16), 

c) Wechseln von Schneidtisch und Messern 
(82. 84, 86), 5 

d) Einstellen von Seitenmessem (82, 64), 
Kbpfanschlag (54) und BuchanschJag (56), 

e) Einstellen der Buchbreite, 

f) Einsetzen der Formatplatte (74), 

g) Justieren der Obergabestation (12), w 

h) Justieren des Buchanschlags (56), Einset- 
zen und Justieren der Auswerfer (16), 

i) Einstellen der Formatplatte (74) auf Stapel- 
hOhe, 

i) Einstellen der ZufOhrstation (10). 15 
k) Vornehmen der Feineinstellungen. 

7. Vorrichtung zum Einrichten eines Dreischneiders 
durch Einstellen der ZufGhrstation (10), der Ober- 
gabestation (12) und der Schneidstation (14) des 20 
Dreischneiders mrttels diesen zugeordneten Stell- 
gliedern auf eln zu beschneidendes Buchtormat, 
wobei motorisch betatigbare Ste&glieder (20, 22, 

24, 26, 114) vorgegesehen sind, die mit einem 
Steuerrechner (18) verbunden und durch diesen 2s 
steuerbar sind, wobei der Steuerrechner (18) mit 
einer elektronischen Anzeig evorrichtung (28) zur 
programmgesteuerten Anzeige der SchnekJpara- 
meter und einer Eingabevorrichtung (30) zur Ein- 
gabe der Schneidparameter verbunden ist dadurch 30 
gekennzeichnet. daB auch ein Auswerfer (16) ein- 
stellbar ist, daB auRer den motorisch betatigbaren 
Stellgliedern auch manuelJ betatigbare Steltgfieder 
vorgesehen sind, daB in einem Speicher (32) des 
Steuerrechners (18) ein Einrichtungsprogramm 35 
gespeichert ist, mittels dessen for die Einstellung 
der Schneidparameter zuvor ermittelto optimale 
Positionen innerhalb einer Oder mehrerer Maschi- 
nenumlaufphasen automatisch gezieh angefahren 
werden kdnnen, und da 13 mit der elektronischen 40 
Anzeigevomchtung (28) des Steuerrechners (18) 
manuell vorzunehmende EinstellmaBnahmen 
anzeigbar und mit der Eingabevorrichtung (30) eine 
Quittierung vorgenommener EinstellmaBnahmen 
durchfahrbar sind. ab 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet daB im Speicher (32) des Steuerrechners 
(18) die zuvor eingesteirten Schneidparameter 
gespeichert sind und daB das Einrichtungsablauf- so 
programm einen Vergleichsprogrammteil zwischen 
den eingegebenen Schneidparametern und den 
zuvor eingesteirten Schneidpafametern umfaBt und 
den Umfang der anzufahrenden Posrtionen und der 
durchzufOhrenden EinstellmaBnahmen in Abhan- ss 
gigkeit der zuvor eingesteirten Schneidparameter 
vornimmt 



9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
oftkennzeichnet. daB zusalzlich zu den Stellglie- 
dern (20, 22, 24, 26, 114) istwertgeber (34, 36. 38, 
40, 1 10) vorgesehen sind, die ebenfalls mit Steuer- 
rechner (18) verbunden sind, und daB das im Spei- 
cher (32) des Steuerrechners (18) gespeicherte 
Einrichtungsablaufprogramm einen Regelungspro- 
grammteil zur DurchfOhrung eines SollwerMstwert- 
Vergleichs umfaBt. 

10. * Vorrichtung nach einem der AnsprOche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet. daB die SteJIglieder (20, 
22, 24, 26, 114) und die zusatzlich vorhandenen 
Istwertgeber (34, 36, 38, 40, 110) solchen Einsteli- 
organen zugeordnet sind, die die MaBeinstefiung 
der Obergabestation (12) und der Schneidstation 
(14) vornehmen. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet. daB manuefle Einsteltor- 
gane mit Sensoren ausgestattet sind, die mit dem 
Steuerrechner (18) verbunden sind, und daB das 
Einrichtungsablaulprogramm einen Vergleichspro- 
grammtel umfaBt der ein Arrfahren der im Einrich- 
tungsablauf vorgesehenen nachsten Position erst 
zulaBt, wenn eine Oberemstimmung zwischen ist- 
und Sollwert ermittelt wurde. 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 7 bis 11, 
dadurch oekennzeichnet. daB die Stellgliedar (20. 
24), die im Betrieb des Dreischneiders stark bela- 
steten Einstellorganen zugeordnet sind, jeweils 
Stellmotore (42, 44) und Klemmvomchtungen (46, 
48) umfassen. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das dem im Betrieb des Dreischnei- 
ders stark belasteten Einsteltorgan der 
Obergabestation (12) neb en dem ersten Stellglied 
(20) tOr cfie GrundeinsteHung ein zweites Stellglied 
(1 14) fOr eine auch im laufenden Betrieb durchfOhr- 
bare Faineinstallung zugeordnet ist und daB die 
durch das ersten Stailglied (20) vorgenommene 
Qrundeinstellung im laufenden Betrieb durch die 
Klamrnvorrichtung (46) f bderbar ist 

Claims 

1. Method of setting-up a three-cutter machine by 
adjusting the feed station (10), the transfer station 
(1 2) and the cutting station (1 4) to a book format to 
be cut according to cutting parameters specific to 
the particular book format, said cutting parameters 
being inputted into a control computer (18). static 
adjusting measures being automaticafly performed 
in computer-controlled manner in adjusting posi- 
tions, characterized in that an ejector (16) is also 
adjusted to the book format to be cut that in a com- 
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p uter-corrtrol led setting-up sequence, previously 
determined positions optimum for the adjusting of 
the cutting parameters are approached in planned 
manner within one or more machine cycle phases, 
that the static adjusting measures are performed in 5 
these positions or that by means of an electronic 
display device (28) adjusting measures to be per- 
formed manually are displayed, these are subse- 
quently manually performed and after performance 
are acknowledged to the control computer (18) and w 
that supplementary dynamic adjusting measures 
are carried out when the three- cutter machine is in 
operation. 



c) replacement of cutting table and cutters (82, 
84,86), 

d) adjustment of lateral cutters (82, 84), head 
stop (54) and book stop (56), 

e) adjustment of the book width, 
0 fitting of the format plate (74), 

g) adjustment of the transfer station (12), 

h) adjustment of the book stop (56), fitting and 
adjustment of the ejector (16), 

i) adjustment of the format plate (74) to stack 
height, 

j) adjustment of the feed station (1 0) , 
k) carrying-out of fine adjustments. 



Method according to claim 1, characterized in that is 
the cutting parameters for a book format for which 
the three-cutter machine is to be set up are input in 
a dialogue with the control computer (18), and that 
the extent of the positions to be approached and of 
the adjustment operations to be carried out is made so 
as a function of the previously set cutting parame- 
ters. 

Method according to claim 1 or 2, characterized in 
that the automatically performed adjustment meas- 25 
ures are made in the sense of a control using a set- 
point/actual value comparison. 

Method according to one of the claims 1 to 3, char- 
acterized in that an allocation of the adjustment so 
measures into, on the one hand, measures to be 
automatically performed under computer control 
and, on the other hand, measures to be performed 
manually, is made in such a way that the adjust- 
ment measures to be performed automatically ss 
under computer control relate to the dimensional 
setting of the transfer station (12) and of the cutting 
station (14), and the adjustment measures to be 
performed manually relate to the replacement of 
machine parts and amplifying dimensional adjust- 40 
merits. 

Method according to one of the claims 1 to 4, char- 
acterized in that the manually performed adjust- 
ment measures are monitored by sensors and that 45 
an approach to the next position provided in the set- 
ting-up sequence is not undertaken until an agree* 
merit has been established between the actual and 
set-point values. 

so 

Method according to one of the claims 1 to 5, char- 
acterized in that, in the case of a complete setting- 
up sequence, the following adjustment measures 
are performed in the following sequence: 

55 

a) inputting of the cutting parameters, 

b) removal of the tormat plate (74) and of the 
ejector (16). 



7. Device for setting-up a three-cutter machine by 
adjustment of the feed station (10), the transfer sta- 
tion (12) and the cutting station (14) of the three- 
cutter machine by actuators associated therewith to 
a book format to be cut, in which motor-operable 
actuators (20. 22, 24. 26, 1 14) are provided, which 
are connected to and controllable by a control com- 
puter (18), which is connected to an electronic dis- 
play device (28) for the program-controlled display 
of the cutting parameters and an input device (30) 
for inputting the cutting parameters, characterized 
in that an ejector (16) is also adjustable, that apart 
from the motor-operable actuators there are also 
manually operable actuators, that in a memory (32) 
of the control computer (18) is stored a setting-up 
program by means of which, for the adjustment of 
the cutting parameters, previously determined opti- 
mum positions within one or more machine cyde\ 
phases can be automatically approached in J) 
planned manner, and that with the electronic dis- 
play device (28) of the control computer (18) can be 
displayed adjusting measures to be manually per- 
formed and with the input device (30) can be car- 
ried out an acknowledgement of adjusting 
measures performed. 

8. Device according to claim 7, characterized in that 
the previously adjusted cutting parameters are 
stored in the memory (32) of the control computer 
(18) and that the setting-up sequence programme 
comprises a comparison programme section 
between the input cutting parameters and the previ- 
ously adjusted cutting parameters and decides the 
extent of the positions to be approached and of the 
adjustment measures to be performed as a function 
of the previously adjusted measures to be per- 
formed as a function of the previously adjusted cut- 
ting parameters. 

9. Device according to claim 7 or 8, characterized in 
that in addition to the actuators (20, 22 24, 26, 
114), actual value transmitters (34, 36, 38, 40, 1 1 0) 
are provided, which are also connected to the con- 
trol computer (18), and that the setting-tip 
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sequence programme stored in the memory (32) of 
the control computer (18) comprises a regulating 
programme section for carrying-out a set- 
point/actual value comparison, 

5 

10. Device according to one of the cJaims 7 to 9, char- 
acterized in that the actuators (20, 22, 24, 26, 114) 
and the additionally present actual value transmit- 

, ters (34, 36, 38, 40, 11 0) are associated with those 
^ adjustment elements that perform the dimensional 10 

setting of the transfer station (1 2) and of the cutting 

station (14). 

1 1 . Device according to one of the claims 7 to 1 0, char- 
acterized in that manual adjustment elements are is 
equipped with sensors, which are connected to the 
control computer (18), and that the setting-up 
sequence programme comprises a comparison 
programme section which does not permit an 
approach to the next position provided in the set- 20 
ting-up sequence until agreement has been estab- 
lished between the actual and set-point values. 

1 2. Device according to one of the claims 7 to 1 1 , char- 
acterized in that the actuators (20, 24) which, in 2$ 
operation of the three-cutter machine, are associ- 
ated with highly loaded adjustment elements, each 
comprise actuator motors (42, 44) and clamping 
devices (46, 48). 

30 

13. Device according to claim 12, characterized in that 
with the adjustment element of the transfer station 
(12) that is heavily loaded when the three-cutter 
machine is in operation, there is associated, in 
addition to the first actuator (20) for the basic set- 35 
ting, a second actuator (114) for a fine adjustment 
that can be carried out also during running, and that 

the basic setting performed by the first actuator (20) 
can be fixed during continuing running by the 
clamping device (46). 40 

Revendications 

1 . Precede permettant d'ajuster un massicot trilateral 
en replant le poste d'alimentation (10). le poste de 46 
transfert (1 2) et le poste de decoupage (1 4) seton le 
format du livre k rogner d'apres des parametres de 
decoupage specifiques au format du livre, lesqueis 
sent introduits dans un calculateur de commando 
(18), des mesures de reglage statiques etant entre- so 
prises automatiquernerrt, sous la commando de 
calculateur, dans des positions de reglage, caracte- 
rise en ce qu'est encore regie un ejecteur (16) 
selon le format du livre k rogner, en ce que, pen- 
dant une operation d'ajustement commandee par ss 
calculateur, on regie, de maniere appropriee, des 
positions optimales predetermines pour I'ajustage 
des parametres de decoupage dans un ou plu- 



sieurs cycles de fonctionnement de la machine, en 
ce que, dans ces positions, on precede k des 
mesures de reglage statique, ou en ce qu'on pre- 
serve, sur un disposHrf d'affichage electronique 
(28), des mesures de reglage k entreprendre 
manuellement, puis qu'on precede ensuite k celles- 
ci manuellement et apres realisation, qu'on en 
accuse reception au calculateur de command e 
(18), et en ce qu'on entreprend des mesures de 
reglage dynarriques supplementaires pendant le 
fonctionnement courant du massicot trilateral. 

2. Precede suivant la revendication 1 , caraclerise en 
££ qu'on introduft les parametres de decoupage 
pour un format de livre sur lequel on doit regler le 
massicot trilateral, dans un dialogue avec ie calcu- 
lateur de commande (18) et en ce qu'on predeter- 
mine les limites des positions k ajuster et des 
mesures de reglage k entreprendre en function des 
parametres de decoupage preajustes. 

3. Precede suivant la revendication 1 ou 2, caracterisa 
en ce qu'on precede aux mesures de reglage exe- 
cutes automatiquement dans le sens d'un reglage 
execute automatiquement dans le sens d'un 
reglage avec une comparaison valeur de consigne- 
valeur r&eJIe. 

4. Proced§ suivant Tune des revendications 1 k 3, 
caract6ris6 en ce qu'on precede k un partage des 
mesures de reglage, dime part, k executer auto- 
matiquement sous le contrdte d'un calculateur et, 
d'autre part, k executer manuellement, de facon 
que les mesures de reglage k executer automati- 
quement sous le controls du calculateur concer- 
ned les mises au point de dimensions du poste de 
transfert (12) etdu poste de decoupage (14), etque 
les mesures de reglage & executer manuellement 
concernent le emplacement de parties de machine 
et fes mises au point de dimensions supplementai- 
res. 

5. Proced6 suivant Tune des revendications 1 k 4, 
caractense en ce que les mesures de reglage 
entreprises manuellement sont contrdlees par des 
detect eurs et en ce qu'un ajustement de la position 
suivante, prevu dans I'operation de regfage, n'est 
entrepris que si on detect© une concordance entre 
la valeur reelle et la valeur de consigne. 

6. Procede suivant Tune des revendications 1 & 6, 
caract6ris6 en ce que, pour une operation de 
reglage complete, on entreprend les mesures de 
reglage suivantes dans I'ordre suivant : 

a) Introduction des parametres de decoupage, 

b) Demontage de (a plaque de format (74) et de 
I'ejecteur (16), 
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c) Changement de table de decoupage et de 

tames (82, 84, 86), 

d) Regiage des lames laterales (82, 84), du 
butoir de tete (54) et du butoir de livre (56), 

e) Regiage de la largeur du livre, s 

f) Montage de ta plaque de format (74), 

g) Ajustement du poste de transfer! (12), 

h) Ajustement du taquet de livre (56), montage 
et ajustement de I'ejecteur (16), 

i) Montage de la plaque de format (74) a la hau- 10 
teur de ta pile, 

j) Montage du poste d'aJimentation (10), 
k) Demarragedes reglages fins, 

7. Dispositif destine a ajuster un massicot trilateral par is 
regiage du poste d'aJimentation (10), du poste de 
transfert (12) et du poste de decoupage (14) du 
massicot trilateral, au moyen des elements de 
regiage de ceux-ci sur un format de livre a rogner, 
etant prevus des elements de regiage (20. 22, 24, 20 
26,114) qui sort relies k un calculateur de com- 
mande (18) et peuvent etre cornmandes par celui- 

ci, le calculateur de commande (18) etant reJie a un 
disposrtif d'affichage electronique (28) en vue de 
I'affichage sous contrdle de calculateur des para- 25 
metres de decoupage et a un disposrtif d'entree 
(30) pour rintroduction des parametres de decou- 
page, caracterise en ce que peut encore etre regie 
un eject eur (16), en ce que sont encore prevus, 
outre des elements de regiage pouvant etre action- 30 
nes par des moteurs, des Elements de regiage pou- 
vant etre actionnes manuellement, en ce que, dans 
une memoire (32) du calculateur de commande 
(18), est enregistre un programme dlnstallatton au 
moyen duquel, pour ie regiage des parametres de as 
decoupage, peuvent etre reglees automatique- 
ment, dans un ou plusieurs cycles de fonctionne- 
ment de la machine, des positions optimal es 
predeterminees, et en ce que, avec un dispositif 
d'affichage electronique (28) du calculateur de 40 
commande (18), peuvent etre affichees des mesu- 
res de reglages a entreprendre manueHement et, 
avec le dispositif d'entee (30), peut dtre realise un 
accuse de reception des mesures de regiage entre- 
prises. 4s 

8. Dispositif suivant la revendication 7, caracteris6 an 
ce que, dans la memoire 02) du caicutaleur de 
commande (18), sont enregistres (es parametres 

de decoupage pre-regles et en ce que le pro- so 
gramme du deroulement de regiage comprend une 
parti e de programme de comparaison erttre les 
parametres de decoupage introduits et les parame- 
tres de decoupage pre-regles, et les lirrdtes des 
positions a regler et des r.iesures de regiage a exe- ss 
cuter en fonction des parametres de decoupage 
pre-regles. 



9. Dispositif suivant la revendication 7 ou 8, caracte- 
rise en ce que, en plus des elements de regiage 
(20, 22, 24. 26, 114), sont prevus des transmet- 
teurs de valeurs reelles (34, 36, 38, 40, 110) qui 
sont aussi relies au calculateur de commande (18) 
et en ce que le programme de deroulement du 
regiage enregistre dans la memoire (32) du calcula- 
teur de commande (18) comprend une partie de 
programme de regulation pour I'execution efune 
comparaison valeur de consigne-valeur reette. 

10. Dtsposltrf suivant f'une des revendications 7 a 9, 
caracterise en ca que les elements de regiage (20, 
22, 24, 26, 114) et les transmetteurs de valeurs 
reefles (34, 36, 38, 40. 110) prevus en supplement 
sont affectes a de tels organes de regiage qui pro- 
cedent au regiage de dimensions du poste de 
transfert (12) etdu poste de decoupage (14). 

11. Dispositif suivant Tune des revendications 7 a 10. 
caracterise en ca que les organes de regiage 
manuets sort equipes de detecteurs qui sont relies 
au calculateur de commande (18) et en ce que le 
programme de deroulement des reglages com- 
prend une partie de programme de comparaison 
qui n'autorise un regiage de positions suivantes 
prevues dans le deroulement des reglages que si 
on detects une correspondance entre les valeurs 
reelles et de constgne. 

12. Dispositif suivant Tune des revendications 7 a 11, 
caracterise en ce Que les elements de regiage (20, 
24) qui sort, en service du massicot trilateral, affec- 
tes aux organes de regiage fortement charges, 
comprennent chacun des moteurs de commande 
(42, 44) et des dispos'rtrfs de sen-age (46, 48). 

13. Dispositif suivant la revendication 12, caracterisQ 
§0£fiqu'a I'organe de regiage du poste do transfert 
(12) fortement charge en service du massicot trila- 
teral pres du premier element de regiage (20) pour 
un regiage de base est affecte un second element 
de regiage (1 14) pour un regiage fin qui peut aussi 
etre execute en service courant et en ce que le 
regiage de base peut etre fixe en service courant 
par le dispositif de serrage (46). 
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